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(54) Bezeichnung: Vorrlchtung zum dynamischen Speichern von Gegenstiinden 

(57) Zusammenfassung: Bei einer Vomchtung zum dyna- 
mischen Speichern von Gegenstanden entlang einer For- 
derstrecke zwischen einer Eingangsstation und einer Aus- 
gangsstation mit einem endtosen, flexiblen Fordenmittel, 

das in ein Fordertrum und ein Leertaim variabel unterteilt 
ist, mit mindestens einem in der Forderebene verfahrbaren 
Schlitten zur Veranderung der Speicherkapazitat, der eine 
erste Umlenkung fur das Fordertrum und eine zweite Um- 
lenkung fiir das Leertrum aufweist, sowie mit einer ersten 
Antriebseinrichtung fur das Fordermittel im Berelch der Ein- 
gangsstation und einer zweiten Antriebseinrichtung fiir das 
Fordermittel im Bereich der Ausgangsstation, ist das Fdr- 
dermittel uber seine gesamte Lange in gleichen AbstSnden 
mit Greifern fiir die Gegenstande versehen und welst das 
Fordermittel eine mit drehbaren Fuhrungsrollen bestuckte 
Gliederkette auf, die zumindest bereichswelse in mindes- 
tens einer stationaren Fiihrungsschiene lauft, wobei min- 
destens eine Fuhrungsrolle beweglich am jewelligen Ket- 
tenglied angeordnet ist. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betriffl eine Vorrichtung zum 
dynamischen Speichern von Gegenstanden gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Stand der Technik 

[0002] EIne derartige Vorrichtung, wie sie z.B. durch 

die US 4 413 724 oder EP 1 275 603 A1 bekannt ist. 
eriaubt auf Grund der stufenlosen Verfahrbarkeit des 
Sclilittens in beiden Riclitungen ein schnelles und 
feinfuhliges Anpassen der Pufferkapazitat In Abhan- 
gigkeitvon den Bedingungen an der Eingangsstation 
und an der Ausgangsstation und damit z.B. eine dy- 
namische Koppelung zweier mit unterschiedlicher 
Leistung fahrbarer Maschinen. Charakteristisch da- 
bel ist, dass alle in der Eingangsstation zugefiihrten 
und In der Ausgangsstation abgenommenen Gegen- 
stande in jedem Betriebszustand die gesamte For- 
derstrecke mit variabler Lange durchlaufen, die da- 
her sowohl eine Transport- als auch eine Speicher- 
funktion hat. Die Positionierung bzw. Bewegung des 
Schllttens wird automatisch durch die beiden An- 
triebseinrichtungen fur das Fordermittel realisiert und 
die Gegenstande konnen wahrend des Transports 
von der Eingangsstation zur Ausgangsstation ohne 
Uberschub auf dem Fordermittel verblelben. 

[0003] Ungunstig ist jedoch die mangelhafte Seiten- 
fuhrung fur die Gegenstande, die frei auf dem Forder- 
mittel stehen, insbesondere im Bereicli der Umlen- 
kungen. Fur einen Transport mit hoher Geschwindig- 
kelt von Gegenstanden geringer Kippslcherhelt, bei- 
spielsweise von leeren Kunststoffflaschen, sind die 
bekannten dynamischen Speicher daher nicht geeig- 
net. 

[0004] Aulierdem sInd die durch Gllederketten ge- 

bildeten flexiblen Fordermittel der bekannten Vorrich- 
tungen im wesentlichen gleitend in stationaren Fiih- 
rungsschienen aufgenommen, so dass sich ein star- 
ker Verschleili ergibt. Bel der Vorrichtung nach der 
EP 1 275 603 kommt noch erschwerend hinzu, dass 
im Falle einerwendelformigen Gestaltung der variab- 
len Forderstrecke starke Zugkrafle zum Bogeninne- 
ren der Gllederketten hin auflreten. Bei dieser be- 
kannten Vorrichtung muss aulierdem die Gllederket- 
te im Berelch derUmlenkungen des Schllttens auRer 
Eingriff mit den stationaren Fiihrungsschienen ge- 
bracht werden, und dies entgegen den zum Bogenin- 
neren hin wirkenden Zugkraften. Die gezeigten L6- 
sungen durch Ausheben der Gliederkette mittels el- 
ner rotierenden Umlenkschelbe bzw. durch ein Ab- 
senken des bogeninneren Fuhrungselements sind 
fur einen praktischen Dauereinsatz mit hoher Forder- 
lelstung nicht geelgnet. 



Aufgabensteliung 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, 
bei einergattungsgemaGen Vorrichtung zum dynami- 
schen Speichern von Gegenstanden mit einfachen 
Mittein einen storungsfreien Transport auch von kip- 
panfalllgen Gegenstanden mit hoher Geschwlndig- 
kelt zu realisleren, insbesondere im Falle einer spiral- 
oder wendelformigen Gestaltung der Forderstrecke. 

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

[0007] Bei einer erfindungsgemaUen Vorrichtung ist 
kein Verschieben, Kippen oder dgl. der Gegenstande 
moglich; dies wird durch die Greifer zuverlassig ver- 
hindert, die die Gegenstande von der Einlaufstation 
bis zur Auslaufstation ohne Umgreifen und ohne zu- 
satzllche Halterung fixieren konnen. Der Abstand der 
Gegenstande wahrend des Durchlaufens der variab- 
len Forderstrecke bleibt immer exakt beibehalten, so 
dass die Ausrichtung der Gegenstande belm Durch- 
laufen der Vorrichtung nicht verloren geht. Die erfin- 
dungsgemaRe Vomchtung kann daher beispielswei- 
se direkt an den Auslaufstern einer ersten Maschine 
und an den Einlaufstern einer zweiten Maschine an- 
geschlossen werden. Die dynamlsche Puffenwirkung 
wird dadurch In keiner Welse beeintrachtigt und es 
sind kelne zusatzlichen Vorrichtungen zum Eintakten 
der Gegenstande erforderlich. Auch ist so eine ge- 
zielte Behandlung, Aussortierung oder mehrspurige 
verteilung der Gegenstande mit Hllfe des Fordermlt- 
tels moglich. 

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen angegeben. Besonders 
vorteilhaft ist die in den Anspruchen 9 bis 23 angege- 
bene Gestaltung des flexiblen Zugmittels und des 
Schllttens. Die Fuhrungsrollen ermogllchen einen be- 
sonders kraftesparenden, verschleiftarmen Betrieb 
der Vorrichtung, wobei die bewegliche Anordnung 
bestimmter Fuhrungsrollen das Ausklinken bzw. Ein- 
klinken des Fordermittels aus bzw. in die stationaren 
Fuhrungen erieichtert. 

Ausfiihrungsbeispiel 

[0009] Im Nachstehenden werden Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeichnungen be- 
schrieben. Es zelgen: 

[0010] Fig. 1 die schematische Draufsicht auf eine 
Aniage zum Herstellen und Fullen von PET-Flaschen 
mit zwei integrierten dynamischen Speichern, 

[0011] Fig. 2 den schematischen Verlauf des For- 
dermittels eines dynamischen Speichers nach 
Fla.1 . 

[0012] Fig. 3 den Schnitt A B nach Fig. 2 . 



2/28 



DE 10 2004 053 663 A1 2005.08.18 



[0013] Fig. 4 die Ansicht C nach Fi , q . 2. 

[0014] Fig. 5 die Draufsicht auf eine Antriebsstation 
fur das Fordermittel, 

[0015] Fig. 6 den senkrechten Schnitt durch eine 
Antriebsstation fur das Fordermittel, 

[001 6J Fig. 7 die perspektivische Ansicht des Schlit- 
tens des dynamischen Speichers nach Fta. 1 bis 

Fig. 6 . 

[0017] Fig. 8 den schematischen Verlauf des For- 
dermittels einer anderen Ausfuhrungsform eines dy- 
namischen Speichers, 

[0018] Fig. 9 das Fordermittel des dynamischen 
Speichers nach Fig. 8 im Detail, 

[0019] Fig. 10 die perspektivische Ansicht des 
Schlittens des dynamischen Speichers nach Fig. 8 . 

[0020] Fig. 11 die Ansicht von unten eines Schlit- 
tens mit Gelenken, 

[0021] Fig. 12 die teilweise Draufsicht eines Forder- 
mittels mit bewegllchen Greifern, 

[0022] Flo. 13 die perspektivische Ansicht eines 
Kettenglieds mit schwenkbarer Fiihrungsrolle, 

[0023] Fig. 14 perspektivische Ansichten eines For- 
dermittels 

[0024] Fig. 15 mit scherenartig schwenkbaren Fiih- 

rungsrollen 

[0025] Fig. 16 die Seitenansicht eines Fordermittels 
mit 

hebelartig schwenkbaren Fuhrungsrollen 

[0026] Fig. 17 eine perspektivische Ansicht des 
Fordemittels nach Ffg. 16 

[0027] Fig. IB die perspektivische Ansicht einer 
Umlenkung des Fordermittels nach Fig. 16 und 
Fig. 17. ohne Steuergabein 

[0028] Fig. 19 den Schnitt DE nach Fig. 18 mit 
Steuergabel 

[0029] Fig. 20 die Ansicht F nach Fig. 18 

[0030] Fig. 21 den Schnitt durch eine weitere Aus- 
fuhrungsform einer Rollenkette mit hebelartig 
schwenkbaren Fuhrungsrollen 

[0031] Fig. 22 die perspektivische Ansicht einer an- 
deren Umlenkung des Fordermittels nach Fig. 16 



und Fig. 1 7 

[0032] Fig. 23 die Draufsicht auf einen dynami- 
schen Speicher mit horizontaler Wendelachse. 

[0033] Die Anlage nach Fig. 1 ist zum Herstellen, 
Etikettieren, Fuilen, verschlielien und Verpacken von 
Gegenstanden in Form von PET-Flaschen fiir Ge- 
tranke, im Nachstehenden kurz Flaschen G genannt 
eingerichtet, die in der ubiichen Weise im Kopfbe- 
reich einen Tragring T aufweisen. Die Anlage um- 
fasst eine rotierende Streckblasmaschine 15 mit ei- 
nem Auslaufstern 16, eine rotierende Etikettierma- 
schine 17 mit einem Einlaufstern 18 und einem Aus- 
laufstern 19, eine rotierende Full- und VerschlieBma- 
schine 20 mit einem Einlaufstern 21 und einem Aus- 
laufstern 22 sowie eine nicht gezeigte Verpackungs- 
maschine, jeweils von herkommlicher Bauart. Jede 
Maschine w/eist einen elgenen, nicht gezeigten Motor 
auf, durch den sie mitsamt ihren Sternradern mit va- 
riabler Geschwindigkeit kontinuierlich antreibbar ist. 
Zwischen der Streckblasmaschine 15 und der Etiket- 
tiermaschine 17 sowie zwischen der Fiill- und Ver- 
schliellmaschine 20 und der nicht gezeigten Verpa- 
ckungsmaschine ist jeweils ein dynamischer Spei- 
cher v angeordnet. Der erste dynamische Speicher 
Vi transferiert die leeren Flaschen G direkt vom Aus- 
laufstern 16 der Streckblasmaschine 15 zum Ein- 
laufstern 18 der Etikettiermaschine 17, wahrend der 
zweite dynamische Speicher Vj die etikettierten, ge- 
fullten und verschlossenen Flaschen G direkt vom 
Auslaufstern 22 der Full- und VerschlieRmaschine 20 
zu einer der Verpackungsmaschine vorgeordneten 
Verteilstation 55 transferiert. Vom Auslaufstern 19 
der Etikettiermaschine 17 zum Einlaufstern 21 der 
Full- und VerschlieUmaschine 20 erfolgt der Trans- 
port der Flaschen G durch eine einfache, endlose 
Greiferkette 56 ohne dynamische Speicherfunktion. 
Dementsprechend werden Etikettiermaschine 17 und 
Fullmaschine 20 im normalen Betrieb absolut syn- 
chron angetrieben. 

[0034] Der dynamische Puffer V, gemaB Fig. 1 bis 
Fig. 7 umfasst im Wesentlichen ein einziges endlo- 

ses Fordermittel 1 in Form einer mit Greifern 9 be- 
stiickten Rollenkette 12, stationare Fuhrungsschie- 
nen 13, 14 filr die Rollenkette mit U-formigem Quer- 
schnitt, einen entlang den Fuhrungsschienen 13, 14 
verfahrbaren Schlitten 2 mit einer ersten 180° Grad 
Umlenkung 3 und einer zweiten 180° Umlenkung 4 
fiir die Rollenkette, eine Eingangsstation E mit einer 
dritten 180° Umlenkung 5 und einer ersten Antriebs- 
einrichtung 7 sowie eine Ausgangsstation A mit einer 
vierten 180° Umlenkung 6 und einer zweiten An- 
triebsstation 8 fur die Rollenkette 12. Alle vier 180° 
Umlenkungen 3 bis 6 sind im Wesentlichen horizontal 
angeordnet. 

[0035] Die dritte und vierte Umlenkung 5, 6 definie- 
ren zusammen mit den angeschlossenen parallelen. 



3/28 



DE 10 2004 053 663 A1 2005.08.18 



fluchtenden Strangen der Fuhrungsschienen 13, 14 
eine Art langliches Oval OV, das lediglich In der Mitte 
unterbrochen ist. An die Unterbrechungen schlieBen 
sich ein wendel- oder spiralformiger Bereich W sowie 
eine vertikale Ruckfuhrung R fiirdas Leertrum 1b der 
Rollenkette 12 an. 

[0036] Wie die Fia. 3 bis Fia. 7 zeigen, weist die 
Rollenkette 12 eine Vielzahl gleichartiger Kettenglie- 
der 23 auf, die uber Kalottenlager 24 kardanisch be- 
weglich mitelnander verbunden sind. An jedem Ket- 
tenglied 23 sind insgesamt drei Fuhrungsrollen 10, 
11, 25 drehbar gelagert. Die Fuhrungsrolle 10 Ist un- 
mittelbar am Kettenglied 23 angeordnet und greifl in 
die nutartige Vertiefung der Fuhrungsschienen 13, 14 
ein. Die Fuhrungsrolle 11 ist gleichfalls direkt am Ket- 
tenglied 23 mit einer gegenuber der Drehachse der 
Rolle 10 urn 90° versetzten Drehachse angeordnet 
und liegt am freien Ende des U-Schenkels der Fuh- 
rungsschienen 13, 14 an, der im Bereich der Ein- 
gangsstation E und der Ausgangsstatlon A oben 
liegt. Die Fuhrungsrolle 25 ist an einem Schwenkhe- 
bel 26 angeordnet, der seinerseits schwenkbar am 
Kettenglied 23 gelagert ist. Sowohl die Schwenkach- 
se des Schwenkhebels 26 als auch die Drehachse 
der Fuhrungsrolle 25 liegen parallel zur Drehachse 
der Fuhrungsrolle 11, wobei die Fuhrungsrolle 25 in 
etwa auf gleicher Hohe wie die Fuhrungsrolle 11 am 
Qbergang zwischen dem U-Schenkel und dem Ver- 
blndungssteg der Fuhrungsschienen 13, 14 aniiegt. 
Zwischen das Kettenglied 23 und den Schwenkhebel 
26 ist eine Zugfeder 27 eingesetzt, die die Fuhrungs- 
rolle 25 gegen die Fuhrungsschienen 13, 14 druckt. 
Auf diese Welse ist jedes Kettenglied 23 exakt an den 
Fuhrungsschienen 13, 14 gefuhrt und lasst sich mit 
geringer Kraft bewegen. 

[0037] An jedem Kettenglied 23 ist ein passiver 
Greifer9 in Form einer elastischen Greifzange ange- 
ordnet. Jeder Greifer 9 besitzt zwei schwenkbar am 
Kettenglied 23 gelagerte Greifarme 28, 29, die durch 
ein elastisches Element 30 in ihre Greifposition ge- 
drangt werden. Die Ausnehmungen der Greifarme 
28, 29 sind derart geformt, dass sie eine Flasche G 
unterhalb des Tragrlngs T urn mehr als 1 80° umfas- 
sen und so am Fordermittel 1 fixieren: Beim Hinein- 
drucken einer Flasche G In einen Greifer 9 und beim 
Herausziehen einer Flasche G aus einem Greifer 9 
weichen die Greifarme 28, 29 elastisch aus; sie beno- 
tlgen daher keine eigene Zwangssteuerung. Trotz- 
dem sind die Flaschen G durch die Greifer 9 exakt 
und zuverlassig am Fordermittel 1 fixiert. Dabei neh- 
men die Greifer im Bereich der Eingangsstation E 
und der Ausgangsstation A die in Fia. 3 gezeigte ho- 
rizontale Position ein, bei der die Mittelachse jeder 
Flasche G senkrecht steht. Dabei liegt der Greifer 9 
an der AuBenseite der Umlaufbahn des Fordermittels 
1 und zwar an der offenen Seite der Fuhrungsschie- 
nen 13, 14. Diese sind im Bereich der Eingangsstati- 
on E und der Ausgangsstation A derart angeordnet, 



dass die offene Seite des U-Profils horizontal zur Au- 
fienseite der Bewegungsbahn zelgt. In diesen Berei- 
chen wird somit das Gewidit der Flaschen G und der 
Rollenkette 12 durch die Fuhrungsrollen 10 getragen, 
wahrend die Fuhrungsrollen 11 und 25 die seitllche 
Fuhrung der Rollenkette 12 ubernehmen. 

[0038] Der Antrieb der Rollenkette 12 erfolgt durch 
zwei identisch aufgebaute Antriebseinrichtungen 7 
und 8 im Bereich der Eingangsstation E und im Be- 
reich der Ausgangsstation A. Jede Antriebseinrich- 
tung 7, 8 weist zwei glelch grode Zahnrader 31, 32 
mit senkrechter Drehachse auf, die iiber einen Ge- 
triebezug 33 und einen Elektromotor ME, MA mit va- 
riabler Geschwindigkeit antreibbar sind. Die Zahnra- 
der 31, 32 sind am Umfang mit Ausnehmungen ver- 
sehen, die mit den Achsen der Fuhrungsrollen 11 
kammen. Die Zahnrader 31, 32 sind um die halbe Tei- 
lung t der Rollenkette 12, d.h. dem Abstand zweier 
Greifer 9, gegeneinander versetzt, um einen gleich- 
madigen Antrieb zu sichem. Die Antriebseinrichtun- 
gen 7, 8 greifen von der Seite der Greifer 9 her in die 
Rollenkette 12 ein und sind daher am flaschenfreien 
Leertrum 1b der Rollenkette 12 angeordnet. 

[0039] Wie in Fia. 7 gezeigt ist, weist der Schlitten 2 
eine im Wesentlichen horizontale Grundplatte 34 auf 
und ist mittels mehrerer Rollen 35 mit senkrechter 
bzw. waagrechter Drehachse verfahrbar an den bei- 
den Fuhrungsschienen 13, 14 gelagert. Diese sindim 
Bewegungsbereich des Schlittens 2, d.h. im wendel- 
oder spiralformigen Bereich Wder Forderbahn F ex- 
akt aquidistant angeordnet und weisen hier mit ihrer 
nutformigen Offnung nach oben. Der Qbergang von 
del" Fig. 3 und Fig. 4 gezeigten Position der Fuh- 
rungsschienen 13, 14 mit seitlicher Offnung zu der 
soeben enwahnten Position mit oben liegender Off- 
nung erfolgt durch zwei Verwindungszonen 36 und 
37, wovon die erste im Anschluss an die Eingangs- 
station E und die zweite kurz vor der Ausgangsstation 
A Jewells im Bereich des Fordertrums 1a ausgebildet 
ist. Auf Grund der Verbindung der Kettenglieder 23 
durch Kalottenlager 24 bereitet dies keine Probleme. 
Dabei werden die von den Greifern 9 an der Rollen- 
kette 12 fixierten Flaschen G aus ihrer senkrechten 
Normalposition in eine horizontale Speicherposition 
bewegt. Diese horizontale Speicherposition der Fla- 
schen G bzw. die entsprechende senkrechte Position 
der Greifer 9 wird im gesamten Bereich des Fordert- 
rums 1a zwischen den beiden Venwindungsberei- 
chen 36 und 37 beibehalten, auch im Bereich des 
Schlittens 24. 

[0040] Der Schlitten 2 besitzt eine erste 180° Um- 

lenkung 3 fur das Fordertmm la der Rollenkette und 
eine zweite, entgegengesetzte 180° Umlenkung 4 fur 
das Leertrum lb der Rollenkette 12. Diese ist in 
Fig. 7 zur besseren Obersichtlichkeit nur teilweise 
dargestellt, aus dem gleichen Grund sind auch die 
Greifer und Flaschen nicht zu sehen. Deren Position 
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im Bereich der ersten Umlenkung 3 ist in Fig. 2 gut zu 
erkennen. Es ist zu selien, dass die Flaschen G in 
horizontaler Position iiber die Grundplatte 34 hinweg 
zusammen mit der Rollenkette 12 von der stationaren 
Fiilirungsschiene 14 zur stationaren Fuhrungsschie- 
ne 13 laufen. Um diesen Transfer zu bewirken, sind 
an der Grundplatte 34 zwei iialbkreisformige Fuli- 
rungsbogen 38, 39 mit U-formigem, nach oben h\n of- 
fenem Querschnitt befestigt. Die Fuhrungsbogen 38, 
39 uberdecken mit ihren Endbereichen jeweils die 
stationaren Fiihrungsschienen 13, 14 und laufen in 
schragen Rampen 40 aus, die exakt mit den oberen 
Kanten der ortsfesten Fulirungsscliienen 13, 14 
fluchten. Um einen guten Obergang zu ermoglichen, 
sind an den Enden der Rampen 40, die an der Boge- 
ninnenseite liegen, jeweils seitlicli neben den Trag- 
scliienen 13, 14 verlaufende Keile 41 angeordnet. 
Diese Keile 41 greifen an den oben liegenden Fuh- 
rungsrollen 11 an, die etwas brelter sind als die Sel- 
tenschenkel der stationaren Fiihrungsschienen 13, 
14. Die Position der Keile 41 ist in Fig. 3 strichpunk- 
tiert angedeutet, wobei man sich die Darstellung um 
90° nach rechts geschwenkt vorstellen muss. 

[0041] Auf Grund der vorstehenden Ausbildung des 
Schlittens 2 Ist sichergestellt, dass sowohl das For- 
dertrum la als auch das Leertrum lb der Rollenkette 
12 im Bereich der ersten Umlenkung 3 und derzwei- 
ten Umlenkung 4 sanfl und stoBfrei aus der einen 
Fuhrungsschlene nach oben hin ausgehoben und 
nach Passieren der Umlenkung in der anderen Fuh- 
rungsschlene sanft wieder eingesetzt wird. Genauer 
gesagt erfolgt das Anheben durch die an den Rollen 
11 angreifenden Keile 41 und Rampen 40, wobei die 
federnden Fuhrungsrollen 25 durch entsprechende 
Dehnung der Zugfedern 27 nachgeben, auf Grund 
der Federvorspannung jedoch ein Ausrasten oder 
Abheben der Rollenkette 12 verhindern. Die Fuh- 
rungsrollen 10 greifen indieoffene Nut der Fuhrungs- 
bogen 38, 39 ein, so dass auch fur eine exakte seitll- 
che Fuhrung gesorgt ist. Die vorbeschriebene Funk- 
tion ist identisch bei stehendem und auch bei beweg- 
tem Schlitten 2. 

[0042] Eine exakte seitliche Fuhrung der Rollenket- 
te 12 im Bereich der Umlenkungen 3, 4 ist von groBer 
Bedeutung fur die Funktion des dynamischen Spei- 
chers V,, da die Bewegung des Schlittens 2 allein 
durch die Zugkraft der Rollenkette 12 bewirkt wird: 
Verkiirzt sich das Fordertrum la durch einen entspre- 
chenden Geschwindigkeitsunterschied der Antriebs- 
stationen 7 und 8, so bewegt sich der Schlitten 2 in 
Richtung Eingabestation E und Ausgabestation A. 
Verkurzt sich das Leertrum lb auf Grund eines ent- 
sprechenden Geschwindigkeitsunterschieds der An- 
triebsstationen 7, 8, so fahrt der Schlitten 2 von der 
Eingangsstation E und der Ausgangsstation A weg 
und vergroliert den Speicherinhalt. 

[0043] Der Bewegungsbereich des Schlittens 2 und 



damit der variable Bereich der Forderstrecke F ist auf 
den spiraligen oder wendelformigen Bereich w der 
Fuhnjngsschienen 1 3, 14 beschrankt, wo diese exakt 
aquidistant und bogenformig mit leichter Steigung 
verlaufen. Die dadurch definierte untere Endposition 
des Schlittens 2 mit minimaler Lange der Forderstre- 
cke F ist in Fig. 2 dargestellt. Die obere Endposition 
des Schlittens 2 mit maximaler Lange der Forderstre- 
cke F llegt genau daruber. Im Anschluss an die obere 
Endposition folgen zwei horizontale, paraliele Ver- 
windungsbereiche 42, 43 der Fuhrungsschienen 13, 
14 fur das Leertrum lb und im Anschluss daran ver- 
tikale Ruckfiihrungen R, die die Rollenkette 12 zu- 
riick in die durch die Umlenkungen 5 und 6 definierte 
normale Transportebene bzw. aus dieser heraus 
nach oben fuhren. Es schlieBen sich zwei weitere pa- 
raliele, horizontale Bereiche der Fuhrungsschienen 
13, 14 an, die bis zur Vorderseite des Ovals OV fuh- 
ren und dann nach 90° Umlenkungen in die Ein- 
gangsstation E bzw. Ausgangsstation A einmunden. 
In Fig. 2 sind jeweils nur Teilbereiche der Rollenkette 
12 mit den Greifern 9 dargestellt, in der Realitat iauft 
die Rollenkette 12 iiber den gesamten dargestellten 
Bereich der Fiihrungsschienen 13, 14 mit Ausnahme 
der beiden kurzen Stucke zwischen den Umlenkun- 
gen 3 und 4 des Schlittens 2. Dort haben die Laufrol- 
len 35 des Schlittens 2 Platz. 

[0044] In Flc y, :} ist aus Grunden der Ubersichtlich- 

keit nur eine einzige Spirale oder Wendel dargestellt. 
In der Praxis wird man diesen eigentlichen Speicher- 
bereich in Form einer Mehrfachwendel mitsenkrech- 
ter und/oder horizontaler Mittelachse gestalten um 
eine entsprechend hohe Pufferkapazitat zu errei- 
chen. Die Riickfiihrungen R verlangern sich entspre- 
chend. 

[0045] Im normalen Betrieb der vorbeschriebenen 
Vorrichtung V, wird der Motor ME exakt synchron zur 
Streckblasmaschine 15 und der Motor MA exakt syn- 
chron zur Etikettieirmaschine 17 angetrieben. Statt 
dessen ist es auch moglich, die Antriebsstationen 7, 
8 durch Getriebezuge mit den Antrlebsmotoren der 
Streckblasmaschine 15 bzw. der Etikettlermaschine 
zu verblnden. Dabei werden die frisch geblasenen 
Flaschen G in der Eingangsstation E teilungsgerecht 
durch den in ubiicher Weise mit steuerbaren Greifar- 
men versehenen Auslaufstern 1 6 der Streckblasma- 
schine 15 nachelnander in die Greifer 9 der Rollen- 
kette 12 eingeschnappt und so sicher fixiert. Danach 
durchlauft das Fordertrum la der Rollenkette 12 in 
Pfeilrichtung der Reihe nach die erste Venwindungs- 
zone 36, einen mehr oder weniger langen Bereich 
der inneren Wendel W, die erste Umlenkung 3 des 
Schlittens 2, einen mehr oder weniger langen Bereich 
derauBeren Wendel W, die zweite VenA/indungszone 
37 und gelangt schlieBlich zur vierten Umlenkung 6 
und der Ausgangsstation A. Dort werden die Fla- 
schen G der Reihe nach durch den mit gesteuerten 
Greifern versehenen Einlaufstern 18 der Etikettier- 
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maschine 17 von den Greifern 9 abgenommen. 

[0046] Nach dem Passieren des Einlaufstems 18 
durchlaufl das Leertrum lb der Rollenkette 12 in 

Pfeilrichtung der Reihe nach die zweite Antriebsein- 
riclitung 8, eine Rijcl<fulirung R, sine Verwindungszo- 
ne 42, einen melir oder weniger langen Bereich der 
aufleren Wendel W, die zweite Umlenkung 4 des 
Schlittens 2, einen mehr oder weniger langen Bereich 
der inneren Wendel W, die Verwindungszone 43, 
eine Ruckfuhrung R, die erste Antriebsstation 7 und 
gelangt schlielilich wieder zur dritten Umlenkung 5 
und zur Eingangsstation E. 

[0047] Arbeiten die beiden Antriebsstationen 7 und 
8 mit gleicher Leistung, so findet die vorbescliriebene 
Bewegung des Fordermittels 1 bei stehiendem Sclilit- 
ten 2 start. Lauft die Etikettiermaschine 17 und damit 
die zweite Antriebsstation 8 langsamer als die erste 
Antriebsstation 7 oder wird sie gestoppt, so verian- 
gert sicli das Fordertrum la zwischen Einlaufstation 
E und Ausgangsstation A; im gleichen Malie verkurzt 
sich das Leertrum lb, wodurch der Schlitten 2 aus 
der in Fio.2 gezeigten Position im Uhrzeigersinn be- 
wegt und dadurch die Forderstrecke F und der Spei- 
clierinlialt vergroUert wird. Diese Schilittenbewegung 
setzt sicli fort bis die beiden Antriebsstationen 7 und 
8 wieder mit gleicher Leistung arbeiten. Arbeitet die 
zweite Antriebsstation 8 schneller als die erste An- 
triebsstation 7, so lauft der Vorgang umgekehrt ab 
und der Schlitten 2 bewegt sich entgegen dem Uhr- 
zeigersinn, wodurch die Forderstrecke F und der 
Speicherinhalt verringert wird. 

[0048] Auf diese Welse ist ohne zusatzllche Antrie- 
be und SteuerungsmalJnahmen fur den Schlitten 2 

allein in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der 
Antriebseinrichtungen 7 und 8 eine automatische 
Veranderung der Forderstrecke F gegeben. Dabei 
bleiben die Flaschen G auf Grund ihrer durchgehen- 
den Fixierung durch die Greifer 9 von der Eingangs- 
station E bis zur Ausgangsstation A stabil und kon- 
nen mit hoher Geschwindigkeit auch im Bereich der 
Umlenkungen bewegt werden. Auf Grund der horl- 
zontalen Ausrichtung der Flaschen G im Bereich der 
Spiralen bzw. Wendein W ergibt sich eine sehr grofte 
Packungsdichte und damit eine hohe Speicherkapa- 
zitat bei geringem Raumbedarf. 

[0049] Erforderlichenfalls konnen die Flaschen G 
auch in gewendetem Zustand an entsprechende Be- 

handlungsmaschinen, z.B. einen Rinser, ubergeben 
werden, oder es findet bereits innerhalb der Vorrich- 
tung eine Behandlung, z.B Abkiihlung oder Reini- 
gung, statt. Auch ist es moglich, auf Grund der Elas- 
tizitat der Greifer 9 bestimmte Flaschen G an be- 
stimmten Orten auszusortieren, z.B. auf Grund von in 
einer Inspektionseinrichtung erkannten Fehlern, oder 
die Flaschen G im Bereich der Ausgangsstation A an 
mehrere Abforderer zu verteilen. Ferner konnen an 



den Kettengliedern 23 seitliche Abstutzungen fur die 
Flaschen G angebracht werden und/oder es konnen 
die Greifer einstiickig aus elastischem Kunststoff ge- 
fertigt werden. 

[0050] Fur den Transport von schwereren Gegen- 
standen, z.B. gefullten Glasflaschen, die nicht fur 
eine horizontale Pufferung geeignet sind, konnen die 
Verwindungszonen entfallen, so dass die Fuhrungs- 
schienen 13; 14 auch im Bereich der Eingangsstation 
E und der Ausgangsstation A mit der nutformigen Off- 
nung, wie in Fia. 7 dargestellt, nach oben weisen. In 
diesem Falle sind die Greifer 9 gegeniiber der Positi- 
on in Fig. 3 urn 90° verschwenkt am Kettenglied 23 
anzuordnen und zwar ausreichend wait von den Fuh- 
rungsrollen entfernt, dass die Flaschen G ungehin- 
dert uber den Schlitten 2 hinweg transferiert werden 
konnen. Auch konnen in diesem Falle an Stelle der 
Greifer 9 an den Kettengliedern 23 im Wesentlichen 
horizontale, kurvengangige Tragplatten 44 befestigt 
werden, wie sie in Fis^ bei einem anderen Ausfuh- 
rungsbeispiel gezeigt sind. Diese Tragplatten bilden 
eine im wesentlichen durchgehende Forderflache fiir 
die Gegenstande, auf der diese aufliegen. Hierbei ist 
zu beachten, dass die Steigung der Wendel W und 
die Steigung der Rampen 40 sich addieren. Fur rela- 
tiv standfeste Gegenstande wie z.B. Kartonverpa- 
ckungen fiir Getranke ist dies kein Problem. Bei we- 
niger standfesten Gegenstanden wie z.B. gefullten 
Getrankeflaschen, ist das im Nachstehenden be- 
schriebene Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig, g bis 
Fig. 10 besonders vorteilhaft, da hierdie Tragplatten 
44 im Bereich des Schlittens 2' keinerlei zusatzllche 
Hohenbewegung erfahren. 

[0051] Der dynamische Puffer V3 gemaU Fig. 8 bis 
Fig. 1p umfasst im wesentlichen ein einziges endlo- 
ses Fordermittel 1 in Form einer mit kurvengangigen 
Tragplatten 44 bestiickten Rollenkette 12', stationa- 
ren Fuhrungsschienen 13', 14' fur die Rollenkette aus 
jeweils zwei spiegelbildlich angeordneten Winkelpro- 
filen, einen entlang den Fuhrungsschienen 13', 14' 
verfahrbaren Schlitten 2" mit einer ersten 1 80° Um- 
lenkung 3' und einer zweiten ISO" Umlenkung 4' fur 
die Rollenkette, eine Eingangsstation E mit einer drit- 
ten 180° Umlenkung 5' und einer ersten Antriebsein- 
richtung 7 sowie eine Ausgangsstation A mit einer 
vierten 180° Umlenkung 6' und einer zweiten An- 
triebsstation 8 fur die Rollenkette 12". Die erste und 
zweite Umlenkung 3", 4' sind im Wesentlichen hori- 
zontal angeordnet, wahrend die dritte und vierte Um- 
lenkung 5*, 6* im Wesentlichen vertikal verlaufen. 

[0052] Durch die Umlenkungen 3" bis 6* und die 

Fuhrungsschienen 13" und 14' wird der in Fig. 8 
schematisch dargestellte Verlauf der Forderstrecke F 
mit einem Fordertrum la und einem Leertrum 1b des 
Fordemiittels 1 definiert, wobei die Fuhrungsschie- 
nen 13*, 14' im Bereich der Eingangsstation E und 
der Ausgangsstation A parallel zueinander angeord- 
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net sind. AuUerdem ist die Wendel Wzur Erhdhung 
der Speicherkapazitat mit mehreren Windungen aus- 
gestattet; dementsprechend ist die senkrechte Ruck- 
fiihrung R verlangert. 

[0053] Ansonsten ist die gleiche Wirkung und Funk- 
tion wie beim dynamischen Speicher nach Fig. 2 
gegeben. Die gesamte Anordnung steht auf mehre- 
ren Saulen 46, von denen nur zwei dargestellt sind. 
Im Gegensatz zum dynamischen Speicher V, sind 
beim dynamischen Speicher V3 Jedoch keine Verwin- 
dungsstrecken fur das Fordermittel 1" vorgesehen. 
Das bedeutet, dass die Tragplatten 44 des Fordert- 
rums 1a, abgesehen von der Steigung der Wendel W, 
im Wesentlichen durchgehend horizontal ausgerich- 
tet sind und daher aufrechtstehende Flaschen, Kar- 
tonverpackungen und dgl. auch mit hohen Leistun- 
gen storungsfrei transportieren konnen. 

[0054] Wie Flo. 9 und Flo. lO zeiaen. weistdie end- 
lose Rollenkette 12' eine Vielzahl gleichartiger Ket- 
tenglieder 23' auf, die uber Kalottenlager 24' karda- 
nisch beweglich miteinander verbunden sind. An je- 
dem Kettenglied 23' sind insgesamt drei Fiihrungs- 
rollen 10', 11', 25' drehbar gelagert. Die beiden Fuh- 
rungsrollen 10', 11' mit horizontaler Drehachse sind 
unmittelbar am Kettenglied 23' angeordnet und lau- 
fen auf den beiden horizontalen Schenkein der Fiih- 
rungsschienen 13', 14'. Die Fiihrungsrolle 23' ist an 
der Unterseite des Kettenglieds mittels eines senk- 
rechten Bolzens 45 hohenbeweglich angeordnet und 
wird durch eine Druckfeder 47 nach unten in die in 
£iatSgezeigte, durch nicht dargestellte Anschlagefi- 
xierte untere Endposition gedrangt. Am unteren Ende 
des Bolzens 45 ist ein Drucklager 48 in Form einer 
Kugel angeordnet. Die Fiihrungsrolle 23' greifl zwi- 
schen die beiden senkrechten Schenkein der Fiih- 
rungsschienen 13', 14' ein, die eine Art Fuhrungsnut 
biiden. Auf diese Weise ist jedes Kettenglied 23' ex- 
akt an den Fuhrungsschienen 13', 14' gefuhrt und 
lasst sich mit geringer Kraft bewegen. AuBerdem ist 
an dem horizontalen, leicht nach oben gekropften 
oberen Schenkel jedes Kettenglieds 23', der das Ka- 
lottenlager 24' tragt, jeweils eine im Wesentlichen 
horizontale Tragplatte 44 fur die zu transportierenden 
Gegenstande befestigt. Die Tragplatten 44 sind kon- 
kav-konvex ausgebildet und damitauch in horizonta- 
ler Richtung kurvengangig. 

[0055] Wie In Fia. 10 gezeigt ist, besitzt der Schlit- 
ten 2' einen im Wesentlichen horizontalen Rahmen 
49 und ist mittels mehrerer Rollen 35' mit senkrechter 
bzw^. waagrechter Drehachse verfahrbar an den bei- 
den Tragschienen 13', 14' gelagert. Er weist eine ers- 
te 180° Umlenkung 3' fur das Fordertrum la der Rol- 
lenkette 12' und eine zweite, entgegensetzte 180° 
Umlenkung 4' fur das Leertrum lb der Rollenkette 
12' auf. Diese ist in Fig. 10 zur besseren Obersicht- 
lichkeit nur tellweise dargestellt. Die Umlenkungen 3', 
4' werden durch zwei am Rahmen 49 befestigte, 



halbkreisformige Fuhrungsbogen 38', 39' mit U-for- 
migem, nach oben hin offenem Querschnitt vorgege- 
ben. Die Fuhrungsbogen 38', 35' uberdecken mit ih- 
ren Endbereichen die zwischen den beiden Winkel- 
profilen jeder Fuhrungsschiene 13', 14' gebildete 
Fuhrungsnut. Sie laufen in schragen Rampen 40' 
aus, die in die Fuhrungsnut eingreifen. Durch diese 
Rampen 40', die an den Drucklagern 48 angreifen, 
werden die beweglichen Fiihrungsrollen 25' sanft 
nach oben hin aus der Fuhrungsnut der Fuhrungs- 
schienen 13', 14' herausgehoben bzw. sanft nach un- 
ten hin in die Fuhrungsnut abgesenkt. Zwischen den 
beiden Rampen 40' eines Fiihrungsbogens gleiten 
die Dnjcklager 48 durchgehend auf der Bodenflache 
des jeweiligen Fuhrungsbogens 38', 39'. Diese H6- 
henbewegung ist auf die beweglichen Fuhrungsrol- 
len 25' beschrankt, wahrend die Kettenglieder 23' 
und die Tragplatten 44 ihre Forderebene nicht verlas- 
sen. Urn auch im Bereich der Umlenkungen 3", 4' 
eine exakte Fuhrung der Tragplatten 44 zu sichern, 
sind konzentrisch zu den bereits beschriebenen Fuh- 
rungsbogen 38'. 39' weitere bogenformige Fuhrungs- 
elemente in Form von jeweils zwei parallelen Nieder- 
haltern 50, 51 vorgesehen, die von oben her an den 
beiden Fuhrungsrollen 10', 11' jedes Kettenglieds 23' 
angreifen und somit eine Kippbewegung bzw. ein An- 
heben der Kettenglieder 23' zuverlassig verhindern. 

[0056] Auf Grund der Vorstehend beschriebenen 
Ausbildung des Schlittens 2' ist sichergestellt, dass 
sowohl das Fordertrum la als auch das Leertrum 1b 
der Rollenkette 12' im Bereich der ersten Umlenkung 
3' und der zwelten Umlenkung 4' sanft und stoSfrei 
von der eInen Fuhrungsschiene 13', 14' gelost und 
an die andere Fuhrungsschiene 13', 14' angekoppelt 
wird. Diese Funktion ist identisch bei stehendem und 
bei bewegtem Schlitten 2'. Zur verbesserten Fuhrung 
kann an einer oder beiden Seiten der Kettenglieder 
23' unterden Fiihrnngsrollen 10' bzw. 11' jeweils eine 
weitere Fiihrungsrolle 52 angeordnet sein, wie in 
Raj_9 strichpunktiert angedeutet ist. Auch ist es mog- 
lich, bei der Rollenkette 12' an Stelle Oder zusatzlich 
zu den Tragplatten 44 Greifer 9 zur Fixierung der Ge- 
genstande G anzuordnen. Insbesondere bei hohen 
Leistungen empfiehit es sich auBerdem, im Bereich 
der Umlenkungen 3', 4' auf dem Schlitten 2' zumin- 
dest an der bogenauBeren Seite FCihrungselemente 
fiir die Gegenstande G in Form von Fiihrungsgelan- 
dern, Bandem, Luftdiisen, Rollchengelandern usw. 
anzuordnen. Die Fuhrungselemente konnen erfor- 
derlichenfalls auch angetrieben werden, indem die 
Kettenbewegung im Bereich des Schlittens 2' abge- 
griffen wird. An der bogeninneren Seite konnen an 
den Tragplatten 44 strichpunktiert angedeutete Fuh- 
rungsieisten 53 fur die Gegenstande G angebracht 
werden. Ist die Wendel W ovalformig gestreckt, so ist 
es zweckmafiig, den Schlitten 2, 2' gelenkig auszubil- 
den, z.B. durch ein Schwenkgelenk in der Mitte der 
Grundplatte 34 oder des Rahmens 49. 
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[0057] Eine noch bessere Kurvengangigkeit des 
Schlittens 2" ergibt sich, wenn, wie in Fig. 11 gezeigt, 
jede Umlenkung 3', 4' mit ihrem Fuhrungsbogen 38", 
39' und sonstigen Anbauteilen mittels eines Gelenks 
57, 58 schwenkbar am Rahmen 49 gelagert ist und 
mittels eigener Laufrollen 35" in die Fuhrungsschie- 
nen 13', 14" eingreift. Koaxial zu den Gelenken 57, 58 
konnen Umlenkrader 59, 60 gelagert sein, die von 
der Rollenkette 12' umschlungen sind und so die von 
dieser ausgeubten Zugkrafte aufnelimen. Die Fuh- 
rungsbogen 38', 39' werden hierdurcli entlastet. 

[0058] Beim dynamischen Speicher nach Fig. 2 bis 
Fig. 6 sind die Greifer 9 feststehend an der Rollen- 
kette 12 angeordnet. Im Gegensatz hierzu sind die 
Greifer 9 bei der Ausfuhrung nach Fig. 12 beweglich 
an der Rollenkette 12 angeordnet. Jewells zw/ei be- 
nachbarte Greifer 9 sind hier zu einer Baueinheit 61 
vereinigt, die ihrerseits an seitlichen Auslegern 62 der 
Rollenkette 12 schwenkbar gelagert ist. 

[0059] Durch nicht gezeigte Federn oder dgl. wer- 
den die Baueinheiten 61 gegen an den Auslegern 62 
ausgebildete Anschlage 63 gedruckt. In dieser Posi- 
tion verlauft die Verbindungslinie zwischen den zwei 
Grelfern 9 einer Baueinheit 61 im wesentlichen quer 
zur Rollenkette 12, d.h. Verbindungslinie und Rollen- 
kette schliefSen einen rechten oder stumpfen Winkel 
ein. 

[0060] Durch jeweils eine strichpunktiert angedeu- 
tete stationare Steuerkurve 70 werden die Baueinhei- 
ten 61 im Bereich der Umlenkungen 5, 6 der Ein- 
gangsstation E und der Ausgangsstatlon A in eine 
zweite Position verschwenkt, in der die Verbindungs- 
linie zwischen den zwei Greifern 9 einer Baueinheit 
61 im Wesentlichen parallel oder tangential zur Rol- 
lenkette 12 verlauft. In dieser Position konnen die Ge- 
genstande G durch den Einlaufstern 18 oder Aus- 
laufstern 19 problemlos einzein nacheinander in die 
Greifer 9 eingefuhrt bzw. aus diesen entnommen 
werden. Dies wird moglich auf Grund der Aufsprei- 
zung der Baueinheiten 61 auf Grund des durch die 
Ausleger 62 hervorgerufenen Abstands zur Rollen- 
kette 12. In den geradlinigen Bereichen der Rollen- 
kette dagegen liegen die Greifer dicht an dicht, so 
dass gegenuber einer Forderkette mit starren Grei- 
fern eine wesentlich hohere Speicherkapazitat bei 
gleicher Lange der Rollenkette 12 erzielbar ist. 

[0061] Die Rollenkette 12" nach Fig. 13 unterschei- 
det sich von der Rollenkette 12' nach Fig. 9 und 
Fig. 10 im Wesentlichen dadurch, dass die bewegli- 
che Fiihrungsrolle 25' nicht hohenverschiebbar son- 
dern mittels eines Schwenkhebels 26 schwenkbar 
am Kettenglied 23" angelenkt ist. In derdargestellten 
unteren Endposition der Fuhrungsrolle 25', in der sie 
zwischen die nicht gezeigten stationaren Fuhrungs- 
schienen 13', 14' eingreift, ist sie mittels einer 
Schnappverbindung 64 losbar am Kettenglied 23" fi- 



xiert. Der Schwenkhebel 26 ist fest mit einem Steuer- 
daumen 65 verbunden. Dieser wird im Bereich der 
Umlenkungen 3' und 4' des Schlittens 2" durch Steu- 
erkurven nach Art der Niederhalter 51 nach unten ge- 
druckt, wodurch die Fuhrungsrolle 25' aus den Fuh- 
rungsschienen 13', 14' herausgeschwenkt wird und 
die Rollenkette 12" umgelenkt werden kann. 

[0062] Unmittelbar unterhalb der Tragplatte 44 ist 
eine weitere Fuhrungsrolle 71 am Kettenglied 23" ge- 
lagert. Diese Fuhrungsrolle iibernimmt die Fiihrung 
der Rollenkette 12" im Bereich der Umlenkungen 3', 
4', entweder mittels der Fuhrungsbogen 39' oder mit- 
tels der Umlenkrader 59, 60. 

[0063] Diese Ausfuhrung ermoglicht bei einfacher 
Bauweise einen besonders sanften Ubergang der 
Rollenkette 12' im Bereich des Schlittens 2' ohne H6- 
henbewegung der Tragplatte 44. 

[0064] Der dynamische Speicher nach Fig. 14 und 
Fig. 15 unterscheidet sich von der Ausfuhrung nach 
Fig. 3 und Fig. 4 unter anderem dadurch, dass hier 
die Fuhrungsschlenen 13 und 14 durch jeweils sechs 
paralleie Rundstangen 72 gebildet werden. Ferner 
sind an jedem Kettenglied 23 zwei Doppelhebel 66, 
67 scherenartig verschwenkbar gelagert. An den En- 
den der beiden Doppelhebel 66, 67 sind insgesamt 
vier profillerte Fuhrungsrollen 73 drehbar gelagert. 

[0065] Durch Spiralfedern 74 werden die Doppelhe- 
bel in die in Fig. 14 auf der rechten Seite sowie in 
Fig. 15 dargestellte aufgespreizte Position gedrangt, 
in der sie im wesentlichen senkrecht zu den 
Rundstangen 72 stehen. In dieser Position greifen 
die Fuhrungsrollen 73 an den sechs Rundstangen 72 
an und reallsieren eine exakte Fuhrung der Rollen- 
kette 12. 

[0066] Auch die Fuhrungsbogen 38, 39 des Schlit- 
tens 2 werden durch paralleie Rundstangen 75 gebil- 
det, vier an der Zahl. Diese sind derart ausgebildet, 
dass sie zwischen die Rundstangen 72 der Fuh- 
rungsschlenen 13, 14 eingreifen und die Fuhrungs- 
rollen 73 an ihren verjungten Bereichen erfassen 
konnen. Beim Eintritt in die Rundstangen 75 der Fuh- 
rungsbogen 38, 39 werden die Doppelhebel 66, 67 
entgegen der Kraft der Zugfedern 74 zusammenge- 
druckt, so dass sie schrag zu den Rundstangen 72 
verlaufen. In dieser gespreizten Position werden sie 
von den Rundstangen 75 ubernommen und durch die 
Fuhrungsbogen 38, 39 bzw. Umlenkungen 3, 4 zur je- 
weils anderen Fuhrungsschiene 13 bzw. 14 geleitet. 
Dort werden sie von den Rundstangen 75 freigege- 
ben, wonach sich die Doppelhebel aufspreizen und 
die Fuhrung wieder von den Rundstangen 72 uber- 
nommen wird. 

[0067] Eine besonders kostengunstige und be- 
triebssichere Ausfuhrungsform eines dynamischen 
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Speichers zeigen die Fig. 16 bis Ficj. 22. Dieser 
Speiclier untersclieidet sich vom Speiclier nach 
Fig. 14 und Fig. IS vor allem dadurch, dass hier die 
Fuhrungsschienen 13 und 14 durch je zwei parallele 
Rohre oder Rundstangen 72 gebildet werden und 
dass an jedem Kettenglied 23 nur jeweils ein Doppel- 
liebel 66 mit profilierten Fiihrungsrollen 73 schwenk- 
bar gelagert 1st. 

[0068] An jedem Ende jedes Doppelhebels 66 sind 
jeweils profilierte Fulirungsrollen 73 unabhangig von- 
einander drelibar angeordnet, derart, dass sie dieje- 
weilige Rundstange 72 aufnehmen bzw. teilweise 
umgreifen. 

[0069] Zwisclien jedes Kettenglied 23 und seinen 
Doppelhebel 66 ist eine Zugfeder 74 eingefugt, die 
den Doppelhebel 66 zu verschwenken sucht. Dabei 
drangt sie die Fuhrungsrollen 73 an die Rundstangen 

72. In Fig. 16 sucint die Zugfeder 74 die Doppelhebel 
66 entgegen dem Uhrzeigersinn zu verschwenken. 

[0070] Die Doppelhebel 66 stehen leicht schrag zur 
Gllederkette 12 bzw. zu den Rundstangen 72 und 

konnen so leichte Abstandsanderungen zwischen 
den an Distanzhaltern 76 durch Schweilien oder 
Klemmen befestigten Rundstangen 72 probiemlos 
kompensieren. Die Schwenkachse zwischen Ketten- 
glied 23 und Doppelhebel 66 liegt entweder exakt in 
der Mitte des Doppelhebels (FiSLlZ) oder leicht au- 
ftermittig (Fig. 16). Die auliermittige Anordnung 
bringt unter Umstanden eine bessere Stabilisierung 
der Doppelhebel 66, insbesondere be! hoher Zug- 
krafl und im Bereich der Umienkungen. 

[0071] Die exakte Fuhrung der Gliederkette 12 im 
Bereich der ersten und zweiten Umlenkung 3, 4 des 
Schlittens 2 erfolgt durch gezahnte Umlenkrader 59, 
60 ahnlich Fig. 11 . In Fig. 18 ist nur ein Umlenkrad 
59 gezeigt. Beide Umlenkrader 59, 60 sind am Um- 
fang mit Bohrungen 77 versehen, in die an den Ket- 
tengliedern 23 vorgesehene Bolzen oder Kopfe 78 
eingreifen. 

[0072] Unmittelbar auf jedem Umlenkrad 59, 60 
Oder auf drehfest damit verbundenen Ringen oder 
Scheiben sind in den Bereichen zwischen den Boh- 
rungen 77 Lagerbocke 79 befestigt (in Fio. 18 nicht 
dargestellt). In jedem Lagerbock 79 ist eine radial zur 
Drehachse des Umlenkrads 59, 60 ausgerichtete 
welle 80 drehbar gelagert. An derem inneren Ende ist 
ein Rollenhebel 81 mit einer drehbaren Kurvenrolle 
82 befestigt. Am aufteren Ende jeder Welle 80 ist 
eine zweiarmige Steuergabel 83 befestigt. DIese 
wirkt mit Steuerkopfen 84 zusammen, die beiderseits 
der Fuhrungsrollen 73 koaxial zu diesen an den Dop- 
pelhebeln 66 angeordnet sind. 

[0073] Die Steuergabein 83 sind derart ausgebildet, 
dass sie die beiden auf dergleichen Seite eines Dop- 



pelhebels 66 ubereinander vorhandenen Steuerkop- 
fe 84 im wesentlichen an der in Bewegungsrichtung 
und entgegen der Bewegungsrichtung der Rollenket- 
te 12 weisenden Bereichen angreifen. Auf diese Wei- 
se ist eine exakte Verschwenkung bzw. FIxierung der 
Doppelhebel 66 im Bereich der Umienkungen 3, 4 re- 
alisierbar. 

[0074] Die Kurvenrollen 82 greifen in zwel nutartige 
Steuerkurven 85 ein, die auf dem Schlitten 2 bzw. 2' 
befestigt sind. Die Steuerkurven 85 sind derart aus- 
gebildet, dass die Steuergabein 83 Im EInlaufbereich 
und Auslaufbereich zwischen den Umlenkradern 59, 
60 und der Rollenkette 12 mit der Schragstellung der 
Doppelhebel 66, in der diese in EIngriff mit den 
Rundstangen 72 sind, korrespondieren. Es wird so 
ein ruhiger Ein- und Auslauf der Rollenkette 12 er- 
moglicht. In dem Bereich dazwischen jedoch nehmen 
die Steuergabein 83 eine starkere Schragstellung 
ein, so dass die Doppelhebel 66 entsprechend der 
linken Position in Fig. 16 im Einlaufbereich aufier 
Eingriff und im Auslaufbereich in Eingriff mit den 
Rundstangen 72 gelangen. 

[0075] Eine weitere Verbesserung der Fuhrung der 
Rollenkette 12 an den Rundstangen 72 kann durch 
zylindrische Stiitzrollen 86 erreicht werden, die in ei- 
ner fixen Position an den Kettengliedern 23 angeord- 
net sind. Die Stiitzrollen 86 konnen auch das Gewicht 
der Gliederkette 12,derGreifer9 und Flaschen Gtra- 
gen. Infolge ihres zylindrischen Mantels behindern 
sie das in Eingriffbringen bzw. das Auliereingriffbrin- 
gen zwischen Rundstangen 72 und Fuhrungsrollen 
73 nicht. 

[0076] Auch ist es moglich die Doppelhebel 66 be- 
zuglich der Kettenglieder 23 durch eine Schnappver- 
bindung 64 ahnlich Fia. 13 losbar zu fixieren. Statt 
dessen ist es auch moglich, an den Kettengliedern 23 
gefederte Steuerdaumen 87 zu lagern, die mittels 
nicht gezeigter Kurvenrampen, die auf dem Schlitten 
2, 2" befestigt sind, in bzw. aulier Eingriff mit den 
Doppelhebein 66 gebracht werden. 

[0077] Der dynamische Speicher nach Fig. 22 un- 
terscheidet sich vom Speicher nach Fia. 16 bis 
F|q. 21 vor allem dadurch, dass hier das Auskuppein 
der schwenkbaren Fuhrungsrollen 73 durch am 
Schlitten 2 angebrachte Rampen ahnlich Fig . 7 er- 
folgt. Diese schragen Rampen 41 heben die anlau- 
fenden unteren Fuhrungsrollen 73 an, wodurch die 
Doppelhebel 66 verschwenkt werden und die Rollen 
73 auBer Eingriff mit den Rundstangen 72 geraten. In 
dieser Position werden die Doppelhebel 66 durch die 
Grundplatte des Schlittens 2 flxiert, uber die die Rol- 
len 73 hinweg laufen. In umgekehrter Weise erfolgt 
im Auslaufbereich der Umienkungen 3, 4 ein Absen- 
ken der unteren Fuhrungsrollen 73 durch entspre- 
chende Rampen 41. Die Riemen 88, die uber Rollen 
89 laufen, nehmen die von der Rollenkette 12 ausge- 
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ubte Zugkraft auf, so dass keine Umlenkrader erfor- 
derlich sind. 

[0078J Der dynamische Speicher nach Fig. 23 un- 

terscheidet sich von der Ausfuhrung nach FJfl^ vor 
allem dadurch, dass hier die Mittelachse der Wen- 
deln W der parallelen Fuhrungsschienen 13, 14 hori- 
zontal angeordnet sind, wodurcli die Wendein w so- 
zusagen senkrecht stehen. Hierdurch ergibt sich eine 
besonders platzsparende Aufstellung. AuRerdem 
sind im Auslaufbereich A an das Fordertrum 1a des 
flexiblen Fordermittels 1 drei identische Auslaufster- 
ne 18 angeschlossen, die jeweils jede dritte Flasche 
G erfassen. Hierdurch wird eine drei- oder mehrbah- 
nige Verteilung der Flaschen G moglich. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (V) zum dynamischen Speichern 
von Gegenstanden (G) entlang einer Forderstrecke 
(F) zwischen einer Eingangsstation (E) und einer 
Ausgangsstation (A) mit einem endlosen, flexiblen 
Fordermittel (1), das in ein Fordertrum (1a) und ein 
Leertrum (lb) variabel unterteilt ist, wobei das For- 
dertrum und das Leertrum jeweils gegensinnig be- 
wegliche Bereiche mit variabler Lange aufweisen, mit 
mindestens einem in der Forderebene verfahrbaren 
Schlitten (2) zur Veranderung der Speicherkapazitat, 
der eine erste Umienkung (3) fiir das Fordertrum und 
einezweite Umienkung (4) fur das Leertrum aufweist, 
sowie mit einer ersten Antriebseinrichtung (7) fur das 
Fordermittel im Bereich der Eingangsstation und ei- 
ner zweiten Antriebseinrichtung (8) fiir das Forder- 
mittel im Bereich der Ausgangsstation, wobei die ers- 
te und die zweite Antriebseinrichtung unabhangig 
voneinander mit variabler Fordergeschwindigkeit an- 
treibbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass das 
endlose, flexible Fordermittel (1) iiber seine gesamte 
Lange in gleichen Abstanden mit Greifern (9) fiir die 
Gegenstande (G) versehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Greifer (9) durch elastische 
(passive) Greifzangen gebildet warden, die die Ge- 
genstande (G) am Fordermittel (1) fixieren. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Greifer (9) durch steuerbare 
(aktive) Greitzangen gebildet werden, die die Gegen- 
stande (G) am Fordermittel (1) fixieren. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (9) derart 
ausgebildet sind, dass sie Flaschen (G) unterhalb ei- 
ner am Flaschenkopf vorgesehenen Verdickung (T) 

ergreifen. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (9) starr 
am Fordermittel (1) angeordnet sind. 



6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (9) beweg- 
lich am Fordermittel (1) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass jeweils zwei oder mehrere Grei- 
fer (9) zu einer Baueinheit (61) zusammengefasst 
sind, die schwenkbar am Fordermittel (1), vorzugs- 
weise an Auslegern (62) angeordnet ist, wobei die 
Verbindungslinie zwischen den Greifern (9) einer 
Baueinheit (61) in einer ersten Position im wesentli- 
chen parallel zum Fordermittel (1) und in einer zwei- 
ten Position im Wesentlichen quer zum Fordermittel 
(1) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Position der Baueinheiten 
(61) steuerbar ist, wobei im Bereich der Eingangssta- 
tion (E) und der Ausgangsstation (A) mit bogenformi- 
ger Umienkung (5, 6) des Fordermittels (1) die Ver- 
bindungslinien im Wesentlichen parallel zum Forder- 
mittel (1) und In den dazwischenliegenden Bereichen 
im Wesentlichen quer zum Fordermittel (1) verlaufen. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Fordermittel (1) 
eine mit drehbaren Fuhrungsrollen (10, 11, 25) be- 
stiickte Gliederkette (12) aufweist, die zumindest be- 
reichsweise in mindestens einer stationaren Fuh- 
rungsschlene (13, 14) lauft. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Gliederkette (12) im Verfahr- 
bereich des Schlittens (2) in zwei parallelen, stationa- 
ren Fuhrungsschienen (13, 14) lauft. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die paralle- 
len Fuhrungsschienen (13, 14) zumindest im Verfahr- 
bereich des Schlittens (2) eine kurvenformige, insbe- 
sondere kreisformige, ovale, spiralformige, wendel- 
formige Form aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Mittelachse der kreisbogen- 
formigen, ovalen, spiralformigen oder wendelformi- 
gen Form im wesentlichen horizontal oder im wesent- 
lichen senkrecht angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine 
FOhrungsrolle (25, 73) beweglich am jeweiilgen Ket- 
tenglied (23) angeordnet ist. 

14. Vomchtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die bewegliche FOhrungsrolle 
(25, 73) von einem Federelement (27 , 74) beauf- 
schiagt ist, das die Fuhrungsrolle (25, 73) in Eingriff 
mit der stationaren Fuhrungsschiene (13, 14) zu hal- 
ten sucht. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da- 
durch gekennzeichnet, dass die bewegliche Fuh- 
rungsrolle (25, 73) mittels eines Schwenkhebels (26, 
66) am Jeweiligen Kettenglied (23) angelenkt ist. 

16. Vorrichtung nacli Ansprucli 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schwenkhebel (26, 66) in 
derjenigen Position, in der die bewegliche Fiihrungs- 
roile (25, 74) in Eingriff mit einer stationaren Fiih- 
rungsschiene (13, 14) steht, losbar am jeweiligen 
Kettenglied (23) fixierbar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schwenkhebel (26, 66) mit- 
tels einer Steuereinrichtung (65, 79 bis 85) zwischen 
derjenigen Position, in der die Fuhrungsrolle (25, 73) 
an einer stationaren Fuhrungsschiene (13, 14) ein- 
greift und einer hierzu verschwenkten Position um- 
steuerbar ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da- 
durch gekennzeichnet, dass die bewegliche Fuh- 
rungsrolle (25) mittels mindestens eines Bolzens (45) 
parallel zur Drehachse verschlebbar am jeweiligen 
Kettenglied (23) gelagert ist. 

1 9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 3 bis 
18, dadurch gekennzeichnet, dass die bewegliche 
Fuhrungsrolle (25) mit einem vom Schlltten (2) beauf- 
schlagbaren Drucklager (48) gekoppelt ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass am jeweiligen 
Kettenglied (23) mindestens ein Doppelhebel (66, 

67) verschwenkbar gelagert ist, der an beiden Enden 

Fuhrungsrollen (25, 73) tragt. 

21 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 3 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlltten (2) 

zwei gegensinnig gekrummte Fuhrungsbogen (38, 
39)furdie Gliederkette (12) aufweist, deren Endbe- 
reiche mit den Fiihrungsschienen (13, 14) korrespon- 
dieren und die Rollenkette (12) in bzw. auSer Eingriff 
mit den Fiihrungsschienen (13, 14) bringen. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fuhrungsbogen in ihren End- 
bereichen schrage Rampen (40) und/oder Keile (41) 
aufweisen, die mit Fuhrungsrollen (10, 11, 25, 73) 
und/oder Drucklagern (48) zusammenwirken. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, da- 
durch gekennzeichnet, dass die beiden Umlenkun- 
gen (3, 4) und/oder Fuhrungsbogen (38, 39) jeweils 
schwenkbar an einem gemeinsamen Rahmen (49) 
angeordnet sind und mit an den Fuhrungsschienen 
(13, 14) angreifenden Laufrollen (35)versehen sind. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, dass am Leertrum (1b) 



des flexiblen Fordermittels (1) mindestens ein elas- 
tisch vorgespanntes Spannelement (68, 69) angreift. 

25. Mitdrehbaren Fuhrungsrollen bestiickte Glie- 
derkette, insbesondere fur eine Vorrichtung zum dy- 
namischen Speichern von Gegenstanden nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
eine Fuhrungsrolle (25, 73) beweglich am jeweiligen 
Kettenglied (23) angeordnet ist. 

26. Gliederkette nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die bewegliche Fuhrungsrolle 
(25, 73) von einem Federelement (27, 74) beauf- 
schlagt ist. 

27. Gliederkette nach Anspruch 25 oder 26, da- 
durch gekennzeichnet, dass die bewegliche Fuh- 
rungsrolle (25, 74) mittels eines Schwenkhebels (26, 

66) am jeweiligen Kettenglied (23) angelenkt Ist. 

28. Gliederkette nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schwenkhebel (26, 66) in 
derjenigen Position, in der die bewegliche Fuhrungs- 
rolle (25, 73) in Eingriff mit einer stationaren Fuh- 
rungsschiene (13, 14) steht, losbar am jeweiligen 
Kettenglied (23) fixierbar ist. 

29. Gliederkette nach Anspruch 25 oder 26, da- 
durch gekennzeichnet, dass die bewegliche Fuh- 
rungsrolle (25) mittels mindestens eines Bolzens (45) 
parallel zur Drehachse verschlebbar am jeweiligen 
Kettenglied (23) gelagert ist. 

30. Gliederkette nach einem der Anspruche 25 

bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die bewegli- 
che Fuhrungsrolle (25) mit einem Drucklager (48) ge- 
koppelt Ist. 

31. Gliederkette nach einem der Anspruche 25 

bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass am jeweiligen 
Kettenglied (23) mindestens ein Doppelhebel (66, 

67) verschwenkbar gelagert ist, der an beiden Enden 
Fuhrungsrollen (25, 73) tragt. 

Es folgen 17 Blatt Zeichnungen 
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FIG. 11 
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FIG. 11- 
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Device for the Dynamic Accximulation of Objects 
Specification 

The invention pertains to a device for the dynamic accumulation 
of objects according to the introductory clause of Claim 1. 

A device of this type is known from US 4,413,724 and EP 1,275,603 
Al. In this device, the ability of the slide assembly to travel in ei- 
ther direction at a continuously variable speed makes it possible to 
adjust the buffer capacity quickly and sensitively as a function of the 
conditions prevailing at the infeed and outfeed stations. As a result, 
two different machines which can operate at different rates can be con- 
nected dynamically together. It is a characteristic of this device 
that, regardless of the operating conditions, all of the objects sup- 
plied at the infeed station and discharged at the outfeed station 
travel the entire transport distance, the length of which is variable. 
The transport section therefore functions both as a conveyor and as an 
accuimalator . The slide assembly is positioned and moved automatically 
by the two drive devices provided for the transport means. As the ob- 
jects are being conveyed from the infeed station to the outfeed sta- 
tion, furthermore, they remain on the treuisport means without piling up 
on each other. 

A disadvantage of the device, however, is that the lateral guid- 
ance provided for the objects is not sufficient; the objects standing 
on the transport means are not supported effectively, especially in the 
areas where the transport direction changes. The known dynamic accumu- 
lator systems are therefore unsuitable for the high-speed transport of 
objects which can easily tip over, such as empty plastic bottles. 

In addition, the flexible transport means of the known devices, 
which are formed by link chains, are held between stationary guide 
rails, along which the chains essentially slide. The chains are there- 
fore subject to a great deal of wear. The device according to EP 
1,275,603 suffers from another disadvantage, namely, that, in cases 
where the variable transport section is designed in the form of a he- 
lix, strong tensile forces are exerted in the direction toward the in- 
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side of the curved sections of the link chains. In this known device, 
furthermore, it is necessary to disengage the link chain from the sta- 
tionary guide rails in the area of the reversal points of the slide as- 
sembly, but this must be done in opposition to the tensile forces act- 
ing toward the inside of the curves. The two solutions have been pro- 
posed, the first being to lift the link chain out of the rails by means 
of a rotating pulley wheel, the second being to lower the guide element 
located on the inside of the curve, but neither one is suitable in 
practice for continuous use at high transport speeds. 

The invention is based on the task of providing a simple device 
of the general type in question for the dynamic accumulation of objects 
so that even objects which tend to tip over can be transported at high 
speed in a trouble-free manner, especially along transport sections in 
the form of spirals or helices. 

This task is accomplished according to the invention by the fea- 
tures of Claim 1. 

In a device according to the invention, the objects cannot shift 
or tip over, etc.; this is prevented reliably by the grippers, which 
are able to hold the objects in place as they travel from the infeed 
station to the outfeed station without completely surrounding them and 

without requiring any additional holding means . The distance between 
the objects as they pass through the variable- length transport section 
always remains exactly the same, so that the original orientation of 
the objects is never lost as they travel through the device. The in- 
ventive device can therefore be connected directly to, for example, the 
discharge star wheel of a first machine and to the intake star wheel of 
a second machine. The dynamic buffering effect is not impaired in any 
way by this, and no additional devices are required to time the move- 
ment of the objects. The transport means can also be used to treat the 
objects in specific ways, e.g., to sort them or to distribute them be- 
tween several paths. 

Advantageous elaborations of the invention are indicated in the 
sxibclaims. The designs of the flexible traction mechanism and of the 
slide assembly indicated in Claims 9-15 are especially advantageous. 
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The use of guide rollers means that it takes very little force to oper- 
ate the device, and there is also very little wear; and the movable 
moxinting of certain of the guide rollers makes it easy for the trans- 
port means to be disengaged from the stationary guides and reengaged 
with them again. This design can also be used advantageously in trans- 
port means for dynamic accumulators of the general type in question 
which do not have any grippers for the objects. 

Exemplary embodiments of the invention are described below on the 
basis of the drawings : 

- Figure 1 shows a schematic top view of a plant for producing 
and filling PET bottles with two integrated dynamic accumulators; 

- Figure 2 shows a schematic view of the layout of the transport 
means of a dynamic accumulator according to Figure 1; 

- Figure 3 shows cross section AB according to Figure 2; 

- Figure 4 shows view C according to Figure 2; 

- Figure 5 shows a top view of a drive station for the transport 

means ; 

- Figure 6 shows a vertical cross section through a drive station 
for the transport means; 

- Figure 7 shows a perspective view of the slide assembly of the 
dynamic accumulator according to Figures 1-6; 

- Figure 8 shows a schematic view of the layout of the transport 
means of a different embodiment of a dynamic acciomulator ; 

- Figure 9 shows the transport means of the dynamic accumulator 
according to Figure 8 in detail; and 

- Figure 10 shows a perspective view of the slide of the dynamic 
accumulator according to Figure 8 . 

The plant according to Figure 1 is set up for the production, la- 
beling, filling, sealing, and packaging of objects in the form of PET 
beverage bottles, referred to below in brief as "bottles" G, which have 
a neck support ring T at the top in the conventional manner. The plant 
conprises a rotating stretch blow-molding machine 15 with a discharge 
star wheel 16, a rotating labeling machine 17 with an intake star wheel 
18 and a discharge star wheel 19, a rotating filling and sealing ma- 
chine 20 with an intake star wheel 21 and a discharge star wheel 22, 
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and a packaging machine (not shown) , each of these of conventional de- 
sign. Each machine has it own motor (not shown) , by means of which it 
and its star wheels can be driven continuously at variaJale speed. 
There is also a dynamic accumulator V between the stretch blow-molding 
machine 15 and the labeling machine 17 and another one between the 
filling and sealing machine 2 0 and the packaging machine (not shown) . 
The first dynamic accumulator Vi transfers the empty bottles G directly 
from the discharge star wheel 15 of the stretch blow-molding machine 15 
to the intake star wheel 18 of the labeling machine 17, whereas the 
second dynamic accumulator Vj transfers the labeled, filled, and sealed 
bottles G directly from the discharge star wheel 22 of the filling and 
sealing machine 20 to a distributing station 25 upline of the packaging 
machine. From the discharge star wheel 19 of the laOjeling machine 17 
to the intake star wheel 21 of the filling and bottling machine 20, the 
bottles G are transported by a single, endless gripper chain 26 without 
dynamic accumulation. Under normal operating conditions, therefore, 
the labeling machine 17 and the filling machine 20 are driven in abso- 
lute synchrony. 

The dynamic buffer Vi according to Figures 1-7 comprises essen- 
tially a single endless transport means 1 in the form of a roller chain 
12, equipped with grippers 9; stationary guide rails 13, 14 with a U- 
shaped cross section for the roller chain; a slide assembly 2, which 
can be moved along the guide rails 13, 14 with a first 180° reversal 3 
and a second 18 0° reversal 4 for the roller chain; an infeed station E 
with a third 18 0° reversal 5; a first drive device 7; an outfeed sta- 
tion A with a fourth 180° reversal 6; and a second drive station 8 for 
the roller chain 12. All four 180° reversals 3-6 are oriented essen- 
tially in a horizontal plane. 

The third and fourth reversals 5, 6, together with the connected 
parallel strands of the guide rails 13, 14, define a type of elongated 
oval OV, which has a single break in the middle. A helical or spiral - 
shaped area W and a vertical return R for the empty run lb of the 
roller chain 12 are connected at the break. 

As shown in Figures 3-7, the roller chain 12 has a plurality of 
similar chain links 23, which are connected to each other by universal 
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joints in the form of spherical cap bearings 24. A total of three 
guide rollers 10, 11, 25 are supported rotatably on each chain link 23. 
The guide roller 10 is mounted directly on the chain link 23 and en- 
gages in the groove-like recess in the guide rails 13, 14. The guide 
roller 11 is also mounted directly on the chain link 23, but its rota- 
tional axis is offset from the rotational axis of the roller 10 by 90°, 
so that it can rest against the free edge of one of the shanks of the 
U-shaped guide rail 13, 14, namely, the edge of the shank which is at 
the top when the link in question is in the area of the infeed station 
E and the outfeed station A. The guide roller 25 is mounted on a piv- 
oting lever 26, which is mounted with freedom to pivot on the chain 
link 23 . Both the pivot axis of the pivoted lever 26 and also the ro- 
tational axis of the guide roller 25 are parallel to the rotational 
axis of the guide roller 11. The guide roller 25 is approximately at 
the same height as the guide roller 11 and is thus located at the tran- 
sition between the U-shank and the connecting web of the guide rail 13, 
14. A tension spring 27, which pulls the guide roller 25 against the 
guide rail 13, 14, is installed between the chain link 23 and the piv- 
oted lever 26. As a result, each chain link 23 is guided with preci- 
sion on the guide rail 13, 14 and can be moved with only a small amount 
of force . 

A passive gripper 9 in the form of a set of elastic gripping jaws 
is mounted on each chain link 23 . Each gripper 9 has two gripping arms 
28, 29, which are supported pivotably on the chain link 23; these arms 
are pushed into their gripping position by an elastic element 30. The 
recesses in the gripping arms 28, 29 are formed in such a way that they 
extend around more than 180° of a bottle G at a point underneath the 
neck support ring T and thus hold the bottle in place on the transport 
means 1 . Both when a bottle G is pushed into a gripper 9 and when a 
bottle G is pulled out of a gripper 9, the gripping arms 28, 29 move 
elastically out of the way; they therefore do not require any positive 
control. Nevertheless, the gripping arms 9 hold the bottles G in place 
precisely and reliably on the transport means 1. In the area of the 
infeed station E and the outfeed station A, the grippers are in a hori- 
zontal position as shown in Figure 3, so that the center axis of each 
bottle G is vertical. The grippers 9 are situated externally with re- 
spect to the route of the trsmsport means 1; that is, they rest against 
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the open side of the guide rails 13, 14. In the area of the infeed 
station E and the outfeed station A, the rails are arranged in such a 
way that the open side of the U-profile faces horizontally outward with 
respect to the route of travel. In these areas, therefore, the weight 
of the bottles G and of the roller chain 12 are carried by the guide 
rollers 10, whereas the guide rollers 11 ands 25 have the job of guid- 
ing the roller chain 12 from the two sides. 

The roller chain 12 is driven by two identically designed drive 
devices 7, 8, one of which is in the area of the infeed station E, the 
other in the area of the outfeed station A. Each drive device 7, 8 has 
two equally large gearwheels 31, 32 with vertical rotational axes, 
which can be driven at variable speed by an electric motor ME, MA and a 
gear train 33. The circumferences of the gearwheels 31, 32 are pro- 
vided with notches, which mesh with the axles of the guide rollers 11. 
The notches in the gearwheels 31, 32 are offset from each other by half 
the pitch t of the roller chain 12, that is, by the distance between 
two grippers 9, to ensure a steady drive. The drive devices 7, 8 en- 
gage with the roller chain 12 from the side of the grippers 9 and are 
therefore installed on the empty, bottle-free run lb of the roller 
chain 12. 

As shown in Figure 7, the slide assembly 2 has an essentially 
horizontal base plate 34 and is supported movably on the two support 
rails 13, 14 by several rollers 35 with vertical and horizontal axes of 
rotation. These rails are exactly equidistant from each other in the 
area where the slide assembly 2 moves, that is, in the helical or spi- 
ral-shaped area W of the transport path P, and their groove-shaped 
openings face upward here. The transition from the position of the 
support rails 13, 14 shown in Figures 3 and 4, in which the opening 
faces toward the side, to the just-mentioned position, in which the 
opening faces upward, is accomplished by two twisting zones 36, 37, the 
first of which comes right after the infeed station E, whereas the sec- 
ond is located just upstream of the outfeed station A. Both are there- 
fore located in the area of the transport run la. Because the chain 
links 23 are connected to each other by the spherical cap bearings 24, 
this reorientation does not cause a problem. The bottles G being held 
by the grippers 9 on the roller chain 12 are thus shifted from their 
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normal vertical position into a horizontal acciunulation position. This 
horizontal accximulation position of the bottles G and therefore the 
corresponding vertical position of the grippers 9 are maintained 
throughout the entire area of the transport r\m la between the two 
twisting areas 36, and 37, including the area of the slide assembly 34. 

The slide assembly 2 has a first 180° reversal 3 for the trans- 
port rxm la of the roller chain and a second, opposite 180° reversal 4 
for the empty run lb of the roller chain 12. For the sake of clarity, 
only part of the chain is shown in Figure 7; for the same reason, the 
grippers and the bottles are not shown either. Their positions in the 
area of the first reversal 3, however, are easy to see in Figure 2. It 
can be seen that the bottles G travel in a horizontal position across 
eind beyond the base plate 34 together with the roller chain 12 from the 
stationary guide rail 14 to the stationary guide rail 13. To implement 
this transfer, two semicircular guide arcs 38, 39, the U-shaped cross 
sections of which are open toward the outside of the curve, are at- 
tached to the base plate 34. The ends of the guide arcs 38, 39 extend 
over the stationary guide rails 13, 14, and they terminate in slanted 
ramps 40, which align precisely with the upper edges of the stationary 
guide rails 13, 14. To ensure a smooth transition, wedges 41 are 
mounted at the ends of the ranps 40 which are on the inside of the arc 
and therefore occupy a position laterally next to the support rails 13, 
14. Because the guide rollers 11, which are now on top, are somewhat 
wider than the side shanks of the stationary guide rails 13, 14, the 
wedges 41 are able to grip them. The position of the wedges 41 is in- 
dicated in the dash-dot line in Figure 3, although the viewer must 
imagine the diagram rotated 90° to the right [i.e., counterclockwise]. 

Because of the way in which the slide 2 assembly is designed 
here, it is ensured that both the transport run la and the empty run lb 
of the roller chain 12 are lifted up gently and free of jerks out of 
the one support rail in the areas of the first and second reversals 3, 
4 and that, after passing through the reversal point, they are lowered 
back down again gently into the other support rail. More precisely, 
the lifting effect is achieved by the action of the wedges 41 and ramps 
40 on the rollers 11, during which phase the tension springs 27 stretch 
slightly to allow the spring-loaded guide rollers 25 to give way. The 
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spring- loading, however, also prevents the roller chain 12 from disen- 
gaging from or jumping out of the rail. The guide rollers 10, mean- 
while, engage in the open groove in the guide arcs 38, 39, so that pre- 
cise lateral guidance is also ensured. The previously described func- 
tion is the same regardless of whether the slide assembly 2 is moving 
or not. 

It is extremely important for the fiinction of the dynamic accumu- 
lator Vi that the roller chain 12 be provided with precise lateral guid- 
ance in the area of the reversals 3 , 4 , because the movement of the 
slide assembly 2 is produced exclusively by the tensile force exerted 
by the roller chain 12. If the transport rvm la becomes shorter as the 
result of a corresponding speed difference between the drive stations 7 
and 8, the slide assembly 2 will move toward the infeed station E and 
the outfeed station A. If the empty run lb becomes shorter as a result 
of a corresponding speed difference between the drive stations 7, 8, 
the slide assembly 2 will move away from the infeed station E and the 
outfeed station A, which has the effect of increasing the acciamulation 
capacity. 

The range of movement of the slide assembly 2 and thus the range 
over which the transport section F can vary are limited to the spiral 
or helical area W of the guide rails 13, 14. This is the area in which 
the rails are precisely equidistant from each other as they proceed 
around various curves at a slight angle of inclination. The lower end 
position of the slide 2 thus defined, i.e., the position in which the 
length of the transport section F is at its minimum, is shown in Figure 
2. The upper end position of the slide 2, in which length of the 
transport section F is at its maximum, is situated directly above that. 
Adjacent to the upper end position are two horizontal, parallel twist- 
ing areas 42, 43 of the guide rails 13, 14 for the empty rvm lb. Fol- 
lowing that are vertical returns R, one of which guides the roller 
chain 12 down into the normal transport plane defined by the reversals 
5 and 6, while the other guides the chain out of the normal plane in 
the upward direction. Next are two additional parallel, horizontal ar- 
eas of the guide rails 13, 14, which lead to the forward side of the 
oval OV; then, after 90"> turns, the rails proceed back to the infeed 
station E and the outfeed station A. Figure 2 shows only certain seg- 



8 



ments of the roller chain 12 with the grippers 9. In reality, the 
roller chain 12 extends around the entire illustrated path of the guide 
rails 13, 14 with the exception of the two short sections located be- 
tween the reversals 3 and 4 of the slide assembly 2. The rollers 35 of 
the slide 2 assembly are located in these areas. 

For reasons of clarity, only a single spiral or helix is shovm. in 
Figure 2. In practice, the actual acctimulation area will be designed 
in the form of a multiple helices with a vertical and/or a horizontal 
center axis to obtain an accumulator of the desired capacity. The re- 
turns R will be lengthened to a corresponding extent. 

Under normal operating conditions of the device Vi described 
above, the motor ME will operate in exact synchrony with the stretch 
blow-molding machine 15, and the motor MA will operate in exact syn- 
chrony with the labeling machine 17. As an alternative, it is also 
possible for the drive stations 7, 8 to be connected by gear trains to 
the drive motor of the stretch blow-molding machine 15 or to that of 
the labeling machine. At the infeed station E, the conventional, con- 
trolleible gripping arms of the discharge star wheel 16 of the stretch 
blow-molding machine 15 snap the properly spaced, freshly blown bottles 
G one after the other into the grippers 9 of the roller chain 12, which 
hold the bottles securely in position. Then the transport ran la of 
the roller chain 12 proceeds, in order as indicated by the arrows, 
through the first twisting zone 36, along a certain length of the inner 
helix W, aroimd the first reversal 3 of the slide assembly 2, along a 
certain length of the outer helix W, and through the second twisting 
zone 37, finally arriving at the fourth reversal 6 and the outfeed sta- 
tion A. There the bottles G are removed one by one from the grippers 9 
by the controlled grippers of the intake star wheel 18 of the labeling 
machine 17. 

After passing the intake star wheel 18, the empty run lb of the 
roller chain 12 proceeds, in order as shown by the arrows, past the 
second drive device 8, up a return R, through a twisting zone 42, along 
a certain length of the outer helix W, aroimd the second reversal 4 of 
the slide assembly 2, along a certain length of the inner helix W, 
through the twisting zone 43, down a return R, and past the first drive 
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station 7, finally arriving back at the third reversal 5 and the infeed 
station E. 

If the two drive stations 7, 8 are working at the same speed, the 
transport means 1 moves in the manner previously described without any 
movement of the slide assembly 2. If the labeling machine 17 and thus 
the second drive station 8 are running more slowly than the first drive 
station 7 or if they have stopped completely, the transport run la be- 
tween the infeed station E and the outfeed station A becomes longer, 
and the empty run lb becomes shorter to the same extent. As a result, 
the slide assembly 2 moves in the clockwise direction away from the po- 
sition shown in Figure 2, which has the effect of lengthening the 
transport section F and increasing the accumulation capacity. The 
slide assembly continues to move until the two drive stations 7, 8 are 
again operating at the same speed. If the second drive station 8 
starts to work faster than the first drive station 7, then the process 
takes the opposite course, the slide assembly 2 now moving in the coiin- 
terclockwise direction, as a result of which the transport section F 
becomes shorter and the storage capacity is decreased. 

In this way, the length of the transport section F changes auto- 
matically, simply as a function of the speed of the drive devices 7 and 
8, without the need for any additional drives or control measures to 
actuate the slide assembly 2. Because they are held continuously by 
the grippers 9 over the entire route between the infeed station E and 
the outfeed station A, the bottles remain firmly in place and can be 
conveyed at high speed even through the reversal sections . Because of 
the horizontal orientation of the bottles G in the area of the spirals 
or helices W, a very high packing density and thus a large acciamulation 
capacity can be achieved in a small amount of space. 

If necessary, the bottles G can also be transferred while still 
in the 90° -turned state to an appropriate processing machine such as a 
rinser. The bottles can also be s\ibjected to a treatment such as cool- 
ing or cleaning within the device Vi itself. Because of the elasticity 
of the grippers 9, certain bottles G can be rejected at certain loca- 
tions because of defects which have been detected in an inspection 
unit, for example, or the bottles G can be distributed among several 
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discharge conveyors in the area of the outfeed station A. In addition, 
lateral supports for the bottles G can be attached to the chain links 
23, and/or the grippers can be made of elastoraeric material and thus 
fabricated as one-piece parts. 

For the transport of heavy objects such as filled glass bottles, 
which are not suitable for horizontal accumulation, the twisting zones 
can be omitted. In this case, the groove- like opening in the guide 
rails 13, 14 will therefore also face upward in the areas of the infeed 
and outfeed stations E, A, as shown in Figure 7. The grippers 9 will 
be mounted on the chain link 23 in a position rotated 90° from that 
shown in Figure 3; the grippers should also be far enough away from the 
guide rollers that the bottles G can be conveyed across the slide as- 
sembly 2 without hindrance. In a different exemplary embodiment, it is 
also possible in this case to attach essentially horizontal, curve- 
tracking support plates 44 instead of the grippers 9 to the chain links 
23, as shown in Figure 9. These support plates form an essentially 
continuous transport surface, on which the objects can rest. It must 
be kept in mind here that the pitch of the helix W and the slope of the 
ramps 40 are additive. For objects which can stand up relatively well 
on their own such a cardboard packaging for beverages, this is not a 
problem. In the case of less stable objects such as filled beverage 
bottles, the exemplary embodiment according to Figures 8-10 described 
in the following is especially advantageous, because here the support 
plates 44 do not xindergo any additional change of altitude in the area 
of the slide assembly 2' . 

The dynamic buffer V3 according to Figures 8-10 comprises essen- 
tially a single endless transport means 1 in the form of a roller chain 
12' with curve- tracking support plates 44; stationary guide rails 13', 
14' for the roller chain, consisting in each case of two angle profiles 
arranged in mirror- inverted fashion; a slide assembly 2', which can 
travel along the guide rails 13', 14' and which has a first 180° rever- 
sal 3' and a second 18 0« reversal 4' for the roller chain; an infeed 
station E with a third 180° reversal 5'; a first drive device 7; an 
outfeed station A with a fourth 180« reversal 6'; and a second drive 
station 8 for the roller chain 12'. The first and second reversals 3', 
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4' are essentially horizontal, whereas the third and fourth reversals 
5' 6' are essentially vertical. 

The reversals 3 '-6' and the guide rails 13' and 14' define the 
course of the transport section F, shown schematically in Figure 8, 
with a transport run la and an empty r^m lb of the transport means 1, 
where the guide rails 13', 14' in the areas of the infeed and outfeed 
stations E, A are parallel to each other. In addition, the helix W has 
several turns to increase the acciimulation capacity; the length of the 
vertical returns R is increased to a corresponding extent. 

Otherwise, the effect and function are the same as those of the 
dynamic accumulator Vj. described on the basis of Figure 2. The overall 
arrangement is mounted on several posts 46, only two of which are 
shown. In contrast to the dynamic acciamulator Vi, however, no twisting 
sections are provided for the transport meams 1' in the dynamic accumu- 
lator V3. This means that, except for the slope of the helix W, the 
support plates 44 of the transport ran la are oriented essentially in a 
horizontal plane throughout, and therefore articles such as bottles, 
cardboard packages, etc., which stand upright on their own can also be 
transported at high speed without troiible. 

As Figures 9 and 10 show, the endless roller chain 12' has a plu- 
rality of identical chain links 23 ' , which are connected movably to 
each other by xmiversal joints in the form of spherical cap bearings 
24'. Three guide rollers 10', 11', 25' are supported rotatably on each 
chain link 23'. The two guide rollers 10', 11' with a horizontal rota- 
tional axis are mounted directly on the chain link 23' and roll on the 
two horizontal shanks of the guide rails 13', 14'. The guide roller 
23' [Sic] is mounted in a height-adjustable manner on the bottom sur- 
face of the chain link by means of a vertical bolt 45 and is pushed by 
a compression spring 47 downward into the lower end position, defined 
by stops (not shown), as shown in Figure 9. A thrust bearing 48 in the 
form of a ball is provided at the bottom end of the bolt 45. The guide 
roller 23' [Sic] fits between the two vertical shanks of the guide 
rails 13', 14', which form a kind of guide groove. In this way, each 
chain link 23' is guided with precision on the guide rails 13', 14' and 
can be moved with very little force. In addition, an essentially hori- 
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zontal support plate 44 for the objects to be conveyed is attached to 
the horizontal, slightly upward- cranked upper shank of each chain link 
23 ' ; this is the shank which carries the spherical cap bearing 24 . The 
support plates 44 are concave -convex in outline amd thus also able to 
track around curves in the horizontal direction. 

As shown in Figure 10, the slide assembly 2' has an essentially 
horizontal frame 49 and is supported by means of several rollers 35' 
with vertical and horizontal axes of rotation so that it can travel 
along the two support rails 13', 14'. It has a first 180° reversal 3' 
for the transport run la of the roller chain 12' and a second, opposite 
180° reversal 4' for the empty run lb of the roller chain 12'. For the 
sake of clarity, only part of the chain is shown in Figure 10. The re- 
versals 3', 4' are provided with two semicircular guide arcs 38', 39' 
with a U-shaped cross section, the open part of which faces upward. 
The arcs are attached to the frame 49. The end parts of the guide arcs 
38', 35' extend over the guide groove formed between the two angle pro- 
files of each guide rail 13', 14'. They terminate in slanted ramps 
40', which engage in the guide groove. As a result of these ramps 40', 
which act on the thrust bearings 48, the movable guide rollers 25' are 
lifted up gently out of the guide groove of the guide rails 13', 14' 
and lowered gently back down into the guide groove again. Between the 
two ramps 40' of a guide arc, the thrust bearings 48 slide continuously 
along the bottom surface of the associated guide arc 38', 39'. The 
change in height is limited to the movable guide rollers 25', whereas 
the chain links 23' and the support plates 44 do not deviate from their 
transport plane . So that the support plates 44 can also be guided pre- 
cisely in the area of the reversals 3', 4', additional arc-shaped guide 
elements in the form of two parallel hold-downs 50, 51 are provided; 
they are arranged so that they are concentric to the previously de- 
scribed guide arcs 38', 39' . These hold-downs act from above on the 
two guide rollers 10', 11' of each chain link 23' and thus reliably 
prevent the chain links 23' from tipping or jumping out. 

Because of the previously described design of the slide assembly 
2', it is guaranteed that both the transport nm la and the empty rtin 
lb of the roller chain 12' are lifted gently and without jerks out of 
the one guide rail 13', 14' and lowered back down into the other guide 
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rail 13', 14' in the area of the first and second reversals 3', 4'. 
The system functions in the same way both when the slide assembly 2' is 
moving and when it is not. To improve the guidance, an additional 
guide roller 52 can be installed on one or both sides of the chain link 
23' underneath the guide rollers 10, 11', as indicated in Figure 9 in 
dash-dot line. It is also possible in the case of the roller chain 12' 
to provide grippers 9 in place of or in addition to the support plates 
44 to hold the objects G in place. Especially at high transport 
speeds, it is also recommended that guide elements in the form of guide 
railings, straps, air nozzles, railings with miniature rollers, etc., 
be provided on the slide assembly 2' for the objects in the area of the 
reversals 3', 4', at least on the outer side of the arc. The guide 
elements can be driven, if necessary, by the use of a cylindrical lan- 
tern gear or the like to tap the movement of the chain in the area of 
the slide assembly 2'. On the inner side of the arc, guide strips 53 
for the objects G can be attached to the support plates 44, as indi- 
cated in dash-dot line. If the helix W is stretched out into an oval, 
it is advisable to design the slide assembly 2, 2' with a joint, e.g., 
a pivot joint, in the center of the base plate 34 or of the frame 49. 



14 



Claims 



1. Device (V) for the dynamic accumulation of objects (G) along 
a transport section (F) between an infeed station (E) and an outfeed 
station (A) with an endless, flexible transport means (1) , which is di- 
vided variably into a transport run (la) and an empty run (lb) , where 
the transport run and the empty run each have sections of variable 
length which can be moved in opposite directions; with at least one 
slide assembly (2) , which can travel in the transport plane to change 
the accumulation capacity, which slide assembly has a first reversal 
(3) for the transport run and a second reversal (4) for the empty run; 
and with a first drive device (7) for the transport mesms in the area 
of the infeed station and a second drive device (8) for the trctnsport 
means in the area of the outfeed station, where the first and the sec- 
ond drive devices can be driven at variable tremsport speeds independ- 
ently of each other, characterized in that the endless, flexible trans- 
port means (1) is provided over its entire length with uniformly spaced 
grippers (9) for the objects (G) . 

2. Device according to Claim 1, characterized in that the grip- 
pers (9) are formed by elastic (passive) gripping jaws, which hold the 
objects (G) on the transport means (1) . 

3. Device according to Claim 1, characterized in that the grip- 
pers (9) are formed by controllable (active) gripping jaws, which hold 
the objects (G) on the transport means (1) . 

4. Device according to one of Claims 1-3, characterized in that 
the grippers (9) are designed in such a way that they grip the bottles 
(G) xinderneath a thickened area (T) provided at the top of the bottle. 

5. Device according to one of Claims 1-4, characterized in that 
the transport means (1) has a link chain (12) , which is equipped with 
rotatable guide rollers (10, 11, 25) and which travels over at least 
certain areas of at least one stationary guide rail (13, 14) . 



15 



6. Device according to Claim 5, characterized in that, in the 
area where the slide assembly (2) travels, the link chain (12) travels 
in two parallel, stationary guide rails (13, 14). 

7. Device according to one of Claims 5 or 6, characterized in 
that, at least in the area where the slide assembly (2) travels, the 
parallel guide rails (13, 14) have a curved, especially circular, oval, 
spiral, or helical configuration. 

8. Device according to Claim 7, characterized in that the center 
axis of the circular arc-shaped, oval, spiral, or helical form is es- 
sentially horizontal. 

9. Device according to one of Claims 5-8, characterized in that 
at least one guide roller (25) is mounted movably on its chain link 
(23) . 

10. Device according to Claim 9, characterized in that the mov- 
able guide roller (25) is actuated by a spring element (27) , which 
tries to hold the guide roller (25) in engagement with the stationary 
guide rail (13, 14) . 

11. Device according to Claim 9 or Claim 10, characterized in 
that the movable guide roller (25) is hinged to its chain link (23) by 
means of a pivoted lever (26) . 

12. Device according to Claim 9 or Claim 10, characterized in 
that the movable guide roller (25) is supported on its chain link (23) 
by a bolt (45) so that it can shift in the direction parallel to its 
rotational axis. 

13. Device according to one of Claims 10-12, characterized in 
that the movable guide roller (25) is connected to a thrust bearing 
(48) , upon which the slide assembly (2) can act. 

14. Device according to one of Claims 9-13, characterized in 
that the slide assembly (2) has two oppositely curved guide arcs (38, 
39) for the roller chain (12) , the end areas of which arcs conform to 



16 



the guide rails (13, 14) and bring the roller chain (12) into and out 
of engagement with the guide rails (13, 14) . 

15. Device according to Claim 14, characterized in that the 
guide arcs have slanted ramps (10) and/or wedges (41) at the ends, 
which cooperate with guide rollers (10, 11, 25) and/or thrust bearings 
(48). 

16. Device (V) for the dynamic accumulation of objects (G) along 
a transport section (F) between an infeed station (E) and an outfeed 
station (A) with an endless, flexible transport means (1) , which is di- 
vided variably into a transport run (la) and an empty run (lb) , where 
the transport run and the empty run each have sections of variable 
length which can be moved in opposite directions; with at least one 
slide assembly (2) , which can travel in the transport plane to chamge 
the accumulation capacity, which slide assembly has a first reversal 

(3) for the transport run and a second reversal (4) for the en^jty run; 
cind with a first drive device (7) for the transport means in the area 
of the infeed station and a second drive device (8) for the transport 
means in the area of the outfeed station, where the first and the sec- 
ond drive devices can be driven at variable transport speeds independ- 
ently of each other, characterized in that the transport means (1) has 
a link chain (12) equipped with rotatable guide rollers (10, 11, 25), 
which chain travels over at least certain areas of at least one sta- 
tionary guide rail (13, 14), where at least one guide roller (25) is 
mounted movably on its chain link (23) . 

17. Device according to Claim 16, characterized in that the mov- 
able guide roller (25) is actuated by a spring element (27) , which 
tries to hold the guide roller (25) in engagement with the stationary 
guide rail (13, 14). 

18. Device according to Claim 16 or Claim 17, characterized in 
that the movable guide roller (25) is hinged to its chain link (23) by 
means of a pivoted lever (26) . 

19. Device according to Claim 16, characterized in that the mov- 
able guide roller (25) is supported on its chain link (23) by a bolt 
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(45) SO that it can move in the direction parallel to its rotational 
axis . 

20. Device according to one of Claims 16-19, characterized in 
that the movable guide roller (25) is connected to a thrust bearing 
(48), upon which the slide assembly (2) can act. 

21. Device according to one of Claims 16-20, characterized in 
that the slide assembly (2) has two oppositely curved guide arcs (3 8, 
39) for the roller chain (12), the ends of which arcs conform to the 
guide rails (13, 14) and bring the roller chain (12) into and out of 
engagement with the guide rails (13, 14) . 

22. Device according to Claim 21, characterized in that the 
guide arcs have slanted ran^s (40) and/or wedges (41) at their ends, 
which cooperate with the guide rollers (10, 11, 25) and/ or the thrust 
bearings (48) . 

23. Link chain equipped with rotatable guide rollers, especially 
for a device for the dynamic acctmiulation of objects according to Claim 
1 or Claim 16, characterized in that at least one guide roller (25) is 
moxinted movably on its chain link (23) . 

24. Link chain according to Claim 23, characterized in that the 
movable guide roller (25) is actuated by a spring element (27) . 

25. Link chain according to Claim 23 or Claim 24, characterized 
in that the movable guide roller (25) is hinged to its chain link (23) 
by means of a pivoted lever (26) . 

26. Link chain according to Claim 23 or Claim 24, characterized 
in that the movable guide roller (25) is supported on its chain link 
(23) by a bolt (45) so that it can move in a direction parallel to its 
rotational axis. 

27. Link chain according to one of Claims 23-26, characterized 
in that the movable guide roller (25) is connected to a thrust bearing 
(48) . 
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Abstract 



In a device for the dynamic accumulation of objects along a 
transport section between an infeed station and an outfeed station with 
an endless, flexible transport means, which is divided variably into a 
transport run (la) and an empty run (lb) ; with at least one slide as- 
sembly, which can travel in the transport plane to change the accumula- 
tion capacity, which slide assembly has a first reversal for the trans- 
port run and a second reversal for the empty run; and with a first 
drive device for the transport means in the area of the infeed station 
and a second drive device for the transport means in the area of the 
outfeed station, the transport means is provided over its entire length 
with uniformly spaced grippers for the objects and has a link chain 
equipped with rotatable guide rollers, which chain travels over at 
least certain areas of at least one stationary guide rail, where at 
least one guide roller is mo\mted movably on its chain link. 
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